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Abstract of DE1 9521 31 5 

A process is disclosed for manufacturing polyurethane (PUR) plastic mouldings with a solid, massive skin 
and a foamed core. The skin and the core are made of two different PUR reaction systems, A liquid, non- 
foaming PUR-RIM system is first dosed into the tool and after a dwelling time from 0.01 to 60 seconds, 
the second foaming mixture is dosed into the tool through the same casting channel. The thus obtained 
PUR moulding is ejected from the mould after foaming and consolidating. 
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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von PUR - Sandwich - Formteile 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung von Formtellen aus Polyurethan(PUR-)-Kunst- 
stoffen mit einer fasten, masslven Haut und einen> ge- 
sch9umten Kern, wobei die Haut und der Kern aus zwel 
unterschiedilchen PUR-Reaktlonssystemen erzeugt warden, 
indem zuerst etn ftussiges, nlcht schSumfahlges PUR-RIM- 
System in das V\/erkzeug dosiert und daB nach eIner 
VerweilzeK von 0,01-60 sek das zwelte, 8ch3umfShige Ge- 
misch durch den gieichen Angu&kanal in das Werkzeug 
dosiert und daS nach erfolgter AufschSumung und Verfesti- 
gung das resuhierende PUR-Teil entfomnt wird. 
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Beschreibung 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung von Formteilen aus Polyurethan (PUR- 
)-Kunststoffen mit einer festen, massiven Haut und ei- 
nem geschaumten Kern, wobei die Haut und der Kern 
aus zwei unterschiedlichen PUR-Reaktionssystemen er- 
zeugt werden, indem zuerst ein fiflssiges, nicht schaum- 
fdhiges PUR-RIM-System in das Werkzeug dosiert und 
daO nach einer Verweilzeit von 0,01 -60 sek das zweite, 
sch&umf ahige Gemisch durch den gleichen AnguBkanal 
in das Werkzeug dosiert und da6 nach erfolgter Auf- 
schaumung und Verfestigung das resultierende PUR- 
Teil entformtwird. 

Stand der Technik 

Polyurethan-Kunststoffteile nut Sandwichstruktur 
hat man abgesehen von manuelien Techniken zuerst 
erhalten durch Bildung der sogea Integralschaumstoffe, 
die auch vielfach Verwendung findea 

Dabei wird in einem Arbeitsgang eine meist dUnne 
Deckschicht und der mikrozellulare Kern aus dem ver- 
wendeten Reaktionsgemisch gebildet Es ist dabei leider 
nicht mdglich, fiir die meistens nur beanspnichte Ober- 
fiache ein entsprechend hochwertiges und fiir den ffll- 
lenden Kern ein preiswertes Material zu verwenden. 
Dies ist auch der Grund, weswegen trotz der hohen 
Nachfrage nach farbigen oder lichtechten Integral- 
schaumteilen bis heute lichtechte Integralschaumstoffe 
nur in untergeordneten Mengen eingesetzt werden kdn- 
nen: FQr den geschaumten Kera welcher bei den mei- 
sten Teilen uber 90% des eingesetzten PUR-System er- 
fordert, sind die hochwertigen aliphatischen Isozyanate, 
die die Lichtechtheit bewirken, zu teuer. 

In gleicher Weise ist es nicht mdglich, in einem Form- 
teil ein extrem verschleiBfestes Elastomer fflr eine Lauf- 
sohle mit einem extrem weichen und dSmpfenden Kern 
zu erhalten. Man hilft sich dann dadurch, daB man zuerst 
den weichen Schaumstoff schaumt, das Werkzeugober- 
teil auswechselt und in einem zweiten Arbeitsgang das 
verschleiBfeste Material an den schon weitgehend aus- 
reagierten Schaumstoff anspritzt, wobei wegen der not- 
wendigen Verwendung externer Trennmittel die Haf** 
tung zwischen den beiden Materialien oft nicht aus- 
reicht, was Im Gebrauch zur Abldsung der Laufsohle 
fOhrt 

Es hat auch an Versuchen nicht gefehlt, in sogenann- 
ten DoppelschuBverfahren in einem Werkzeug zuerst 
ein Schaumteil herzustellen und nach dessen Verfesti- 
gung durch eine anschlieBende, weitere BefQllung eine 
oberfiachiiche Beschichtung auf der dem AnguB zuge- 
kehrten abgeloteten Flache zu erhalten. Diese dabei er- 
folgte einseitige Verdichtung fiihrt zu Spannungen im 
Schaumteil und nach der Entformung zeigt das resultie- 
rende Teil einen starken Verzug. Dieser lieB sich 
schlieBlich beheben, wenn noch eine weitere BefUllung 
in das geschlossene Werkzeug vorgenommen wird, 
diesmal auf der dem 1. AnguB gegenflberliegenden Sei- 
te. Dann wird jedoch der ursprOngliche Schaumstoff 
noch weiter verdichtet und er ist bestrebt, bei Erwar- 
mung wieder seine alte Gestalt anzunehmen: Das Form- 
teil ist somit nicht dimensionsstabiL Nachteilig ist auch, 
daB insgesamt 3 Dosiervorgange mit jeweiligen Warte- 
zeiten durchgefOhrt werden mOssen. (DE 37 20 21 1). 
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SchlieBtich ist zu beanstanden, daB bei der Anwen- 
dung der DoppelschuBtechnik keine gleichmaBige 
Hautdicke erzielt werden kann, well der Schaumstoff 
bei unterschiedlichen Wandstarken am nachgiebigsten 
5 ist an seinen dicksten Stellen: Dort deformiert er sich 
am meisten unter dem Druck des nachstrdmenden Re- 
aktionsgemischs beim 2. und beim 3. Dosiervorgang: 
Beim DoppelschuBprozeB ist die Deckschichtstarke je- 
weils prozentual zur Gesamtformteildicke; dies ist uner- 
10 wGnscht 

Es besteht somit die Aufgabe, ein Verfahren zu finden 
zur Herstellung von Sandwichformteilen, das die vorbe- 
schriebenen Nachteile nicht aufweist Dies geschieht er- 
findungsgemaB, indem zuerst ein flQssiges, nicht 
15 schaumfahiges PUR-RIM-System direkt in das Werk- 
zeug dosiert und daB nach einer Verweilzeit von 
0,01 —60 sek das zweite, schaumfahige Gemisch durch 
den gleichen AnguBkanal In das Werkzeug dosiert und 
daB nach erfolgter Aufschaumung und Verfestigung das 
20 resultierende PUR-Teil entformt wird Als besonders 
vorteilhaft hat sich erwiesen, wenn das erste Reaktions- 
gemisch zuerst in einen zwischen Mischkopf und Werk- 
zeug angeordneten abschlieBbaren und beheizten Ak- 
kumulator dosiert und nach erfolgter Verweilzeit und 
25 Offnung des VerschluBorgans aus dem Akkumulator in 
das Werkzeug durch einen AnguBkanal dosiert wird. 

Aus der Vielfalt der PUR-Reaktionssysteme ist es er- 
fmdungsgemaB vorteilhaft, wenn das erste PUR-Reak- 
tionssystem polyolseitig basiert aus Gemischen von li- 
30 nearen und teilverzweigten Polyolen sowie Dialkoholen 
und/oder Glykolen und gegebenenfalls Katalysatbren 
einerseits und isozyanatseitig aus Diisozyanaten und/ 
Oder NCX)-Prepolymeren andererseits. 
Far das zweite PUR-Reaktionssystem ^d hoch akti- 
35 vierte Polyurethanschaumsysteme besonders geeignet 
Damit das erste Reaktionsprodukt beim Einstrdmen 
in den Akkumulator keine unerwflnschten Luftblasen 
einschlagt, ist es erfindungsgemaB von Vorteil, wenn das 
erste PUR-Reaktionssystem den Kolben des Akkumu- 
40 lators zurQckdrangt 

Die restlose Entleerung des Akkumulators von Reak- 
tionsgemisch nach dessen AusstoB in den Werkzeug- 
hohlraum geschieht erfindungsgemaB am einfachsten, 
indem die Kolbenfiache des Akkumulators bei entleer- 
45 tern Akkumulator in der Trennebene des Werkzeuges 
liegt 

Der als ZyUnder ausgebildete Akkumulator ist vor- 
teilhaft auf eine Temperatur von oberhalb 60**, bevor- 
zugt 80^ — 1 eO"" C zu temperieren. 
50 Die zwei PUR-Reaktionssysteme werden entweder 
mittels eines 4-Komponentenmischkopfes oder durch 
zwei getrennte Mischkdpfe gemischt, die in den glei- 
chen AnguBkanal einmOnden. 
Eine Variante des vorbeschriebenen Verfahrens ist 
55 besonders vorteilhaft, wenn nach der Dosierung des er- 
sten Reaktionsgemisches in das Werkzeug anstelle des 
zweiten Reaktionssystems Gas dosiert wird. 

In der Abb. 1 ist die erfindungsgemaBe Vorrichtung 
skizziert, wenn das Reaktionsgemisch direkt in das 
60 Werkzeug 2 ohne Mitverwendimg eines Akkumulators 
eindosiert wird. Aus dem Mischkopf la wird das zum 
masnven PUR reagierende System durch den AnguBka- 
nal 6 fiber einen StangenanguB in den Werkzeughohl- 
raum eindosiert Nach einer Verweilzeit von 0,1 —60 sec, 
65 die von der vorgegebenen Rohstofftemperatur und/ 
Oder der dem Polyol zugegebenen Katalysatormenge 
abhangig ist, geschieht die lineare Polyaddition zu ei- 
nem thermoplastoiden Polymer; aus dem Mischkopf lb 
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wird dann das hochreaktive Schaumsystem dosiert 
Nach Beendigung der Schaumsystem-Dosierung reinigt 
der AusstoBkolben 8 den AnguBkanal bis zum koni- 
schen StangenanguB. Das zuerst dosierte, zwischenzeit- 
lich heifle und schmelzflassige Polymer wind von dem 
expandierenden PUR-Schaumstoff aufgeblasen; die im 
Vergleich zur Polymertemperatur kiMen Werkzeug- 
wande lassen das Polymer erstarren, wobei die gezielte 
Hautbildung des Formteils 7 erfolgt Eine Hautdicke 
vonl,5-2 mm ist vorteilhaft Bel der direkten Befiillung 
des Werkzeuges 2 gemaB der Abb. 1 kann die Tempera- 
turentwicklung des zuerst dosierten Reaktionsgemi- 
sches je nach Werkzeuggeometrie (insbesondere bei ge- 
ringen Wanddicken) ungtinstig beeinfiuBt werden, was 
zu einer imndtigen Zyklusverlangerung fOhrt Dies wird 
erfmdungsgemaB vermieden durch Einschaltung eines 
Akkumulators gemaB Abb. 2. Mit 1 ist ein 4-Komponen- 
tenmischkopf gekennzeichnet, der gemafl seiner vorge- 
gebenen Steuerung zuerst das die Haut bildende Reak- 
tionssystem und spSter das Schaumsystem liefert Das 
aus dem Mischkopf 1 ausflieOende Reaktionssystem 
drSngt den Kolben 4 des Akkumulators 3 zurQck, wobei 
gleichzeitig der AnguBkanal 6 durch den VerschluBkol- 
ben 5 zugesperrt ist In dem temperierten Akkumulator 
erfolgt die gleichmaBige Polyaddition des vorzugsweise 
linear aufgebauten PUR-Systems fOr die spatere Haut- 
bildung. Sobald der mit der Katalyse des PUR-Systems 
einstellbare Polyadditionsgrad erreicht ist, wird der 
VerschluBkolben 5 zurQckgezogen. Durch Vorschieben 
des Speicherkolbens 4 wird der Inhalt des Akkumula- 
tors durch den AnguBkanal 6 in den Werkzeughohlraum 
eingefUUt Es erfolgt unmittelbar anschlieBend aus dem 
4-Komponenten-Mischkopf I der Austrag des hochre- 
aktiven PUR-Schaumsystems, welches im Werkzeug 2 
den vorbeschriebenen Aufbau des Verbundteils 7 be- 
wirkt 

Durch die erfindungsgem^Be Anordnung des Akku- 
mulators senkrecht zur Weiiczeugtrennebene wird er- 
reicht. daB die Kolbenflache des entleerten Akkumula- 
tors mit der Trennebene eine Fiache bildet und somit 
beim Offnen des Werkzeuges gegebenenfalls unproble- 
matisch gereinigt werden kann. 

Wie in der Abb. 2 skizziert, sind Ringnuten im Kolben 
4 angebracht, die durch eindringendes Reaktionsge- 
misch ausgefullt werden; das in die Nuten eingedrunge- 
ne und ausreagierte Produkt wu-kt dann als Dichtung 
gegen nachstrOmendes Reaktionsgemisch. 

Anstelie des 4-Dasenmischkopfes 1 k6nnen ebenso 
auch zwei getrennte MischkOpfe la und lb analog 
Abb. 1 eingesetzt werden; sie lassen sich auch parallel 
anordnen und miinden in den gemeinsamen AnguBkanal 
6. 

Vorteile des erfmdungsgemaBen Verfahrens 

Mit dem ersten PUR- Reaktionssystem kann in Men- 
ge (und sie bestimmt damit die Dicke der Haut) und 
Quaiitat (Harte, mechanische Eigenschaften und opti- 
sche Eigenschaften entsprechend der vielfaitigen Mdg- 
lichkeiten der Polyurethanchemie) das fflr den jeweili- 
gen Anwendungszweck optimale Material eingesetzt 
werden: Die Haut wird also in Dicke und Quaiitat exakt 
vorgegebea Zur Erzielung spezieller Eigenschaften 
kdnnen auch Zuschiage z. B. m Form von Glaskurzfa- 
sem unter Nuuung der Methoden der R-RIM-Dosier- 
und Mischtechnik mitverwendet werden. 

Mit dem zweiten PUR-Reaktionssystem lassen sich 
die Eigenschaften des den Kern bildenden Schaumstof- 



fes hinsichtlich Weichheit/Harte, Zahigkeit und Roh- 
dichte genau einstellen. 

Im Gegensatz zu den Integralschaumstoffen ist somit 
die Deckschkhtausbildung nicht zufallig oder ein Kom- 
5 promiB aus hoher Rohdichte und gerade noch vertret- 
barer Oberfiachenqualitat: Das erfindungsgemSBe Ver- 
fahren erlaubt die technisch optimale und wirtschaftlich 
gtinstigste Kombination. 
Mit der MOglichkeit, bei einer Ikhtechten, und somit 

10 beliebig einfarbbaren Haut und einem Schaumstoffkem 
aus einem preiswerten PUR-System ergeben sich Vor- 
teile gegenQber der heute notwendigen nachtraglichen 
Lackierung: Es entfailt als Voraussetzung fOr die 
Lackierung die aufwendige und okologisch zu beanstan- 

15 dende notwendige Entfernung des auBeren Trennmit- 
tels. weiterhin der aufwendige und mit Materialverlu- 
sten (SprQhnebel.O behaftete Lackiervorgang, bei dem 
zu entsorgende LOsungsmittel frei werden und letztlich 
entfailt auch der energetisch aufwendige Lacktrock- 

20 nungsvorgangbeierhohtenTemperaturen. 

Bei mechanisch starker beanspruchten Teilen ist die 
Haut aus lichtechtem Material in Dicke von z B. 1,5 mm 
nicht so leicht abzureiben und ftir den andersfarbigen 
Untergrund durchscheinend wie eine Lackschicht unter 

25 gleichen Abriebbedingungen, die ja unter gunstigen Be- 
dingungen nur eine Starke der Trockensubstanz von 
etwa 0,08 mm aufweist 

NaturgemaB entfallen bei dem erfmdungsgemaBen 
Verfahren die berflchtigten pin-holes, (kleine Blasen in 

30 GrdBe eines Stechnadehiadelkopfes unter der Oberfia- 
che), die beim Lackleren von Formteilen aus Integral- 
schaumstoffen vielfach auftreten und zu sehr aufwendi- 
ger Nacharbeit und oft zum AusschuB des Formteils 
fOhrea 

35 Im Vergleich zu den Integralschaumstoffen ist die 
Gefahr der unerwQnschten grdBeren Blasen in der 
Oberfiache ausgeschlossen, well das die Haut bildende 
Material dank der erfmdungsgemaBen SchuBunterbre- 
chung bei BefOllung des Werkzeuges von unten oder 

40 dank der Unterbindung des Lufteinschlagens durch das 
ZurflckdrSngen des Kolbens mittels des ersten Reak- 
tionsgemisches blasenfrei ist Hilfreich ist auch die Eva- 
kuierung vor der Dosierung der Komponenten fflr das 
die Haut bildende Reaktionsgemisch. 

45 Bei dem erfmdungsgemaBen Verfahren treten keine 
hohen ReaktionsdrQcke auf. Sie liegen unterhalb 10 bar 
und dies erlaubt die Verwendung von preiswerten, 
leichten Werkzeugen und Formentragent 
Die Rohdichte des resultierenden Formteils ist trotz 

50 besserer Hauuusbildung niedriger als bei PUR-Inte- 
gralschaumstoffen und sie ist viel geringer als bei sol- 
chen Teilen, die nach dem DoppelschuBverfahren her- 
gestellt sind. NaturgemaB ist die Rohdichte auch viel 
geringer als bei Verbundteilen, die nach dem Mehrkom- 

55 ponenten-SpritzguBverfahren aus Thermoplasten her- 
gestellt wenlen, welche h6her ist, well die Dichte des 
Thermoplasten im Schaumkembereich 75% der Ma- 
trix-Dichte des Thermoplasten betragt 
Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren ist die Kern- 

60 dichte bevorzugt bei 20-30% der massiven PUR- 
Werkstoffe, also bei ca. 0,2—0,3 g/cm\ 

Weil das Reaktionsgemisch, welches den geschaum- 
ten Kern bildet, stark kata^siert wird, ist die Verfesti- 
gung rapkle und es kann trotz des niedrigen Kernraum- 

65 gewicht in kOrzerer Zeit entformt werden als bei den 
vorerwahnten, bis heute bekannten Techniken zur Her- 
stellung von Verbundformteilen. 
Nicht unerwahnt sei der VorteQ des erf indungsgema- 
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Ben Verfahrens, die bei Thermoplasten bewahrten inter- 
nen Trennmittel wie z. B. Zinlcstearate mitzuverwenden, 
womit die bei der RIM-Technik nachteilige Anwendung 
von externen TVennmittebi entfflllt 

5 

Eingesetzte Rohstoffe, Verarbeitungstemperaturen 

Als Komponenten f iir das Reaktionsgemisch, welches 
die massive Haut bilden wird, werden poiyolseitig Ge- 
mische aus linearen oder leicht verzweigten Polyestern lo 
Oder Polyethern mit Dialkoholen und Glykolen einge- 
setzt Es gelten die bekannten Regeln der PUR-Chemie, 
wie sie in Kunststoff-Handbuch, Bd. 7. Polyurethane, 
hrsg. von G- Oertel, 1993, Carl Hanser Verlag MOnchen 
^lea ausfflhrlich beschrieben sind. is 

Beispielhafte Substanzen fOr lineare langkettige 
Polyole sind Polyester aus AdipinsSure und Ethylengly- 
kol mit einer Hydroxyl-Zahl von 56, oder ein Polyether 
aus Propylenoxid und Propylenglycol der gleichen Hy- 
droxylzahl und einem Molekulargewicht von 2000. Als 20 
niedermolekulare Substanzen seien beispielhaft ge- 
nannt 1,4 Butandiol. Hexandiol und DiethylenglycoL 

Zur Erzielung weicher Produkte ist der Gemischan- 
teil der niedermolekularen Komponenten gering, wSh- 
rend er mit zunehmender Hirte ansteigt Die hartesten 25 
Produkte bestehen poiyolseitig nur noch aus niedermo- 
lekularen Komponenten. Die flblichen Katalysatoren (S. 
106lf der obigen Literaturstelle) konnen angewendet 
werden. 

Isozyanatseitig ist erfmdungsgemaB das thennopia- 30 
stische Verhalten der die Haut bildenden Reaktionsmas- 
se nur mit vorzugsweise Diisozyanaten zu erreichen. 
Aus wirtschaftlichen Grflnden bevorzugt sind solche auf 
Basis von 4,4'-Diphenylmethan-Diisozyanat (MDI). Die 
Verarbeitung im RIM-ProzeB bei Raumtemperatur 35 
Oder leicht erh5hter Temperatur wird erleichtert durch 
die Verwendung solcher Diisozyanate, die bei Raum- 
temperatur oder leicht erhdhten Temperaturen fltissig 
sind Hierzu gehSren NCO-Prepolymere des MDL Aucfa 
kannen TDI-Prepolymere eingesetzt werden, FQr licht- 40 
echte Produkte sind aliphatische Diisozyanate wie bei- 
spielsweise 1,6-Hexan-diisocyanat (HDI) und/oder Iso- 
phoron-diisozyanat (IPDI) bzw. auf diesen aufgebaute 
Prepolymere verwendbar. 

FQr den Aufbau des zweiten Reaktions^stems, wel- 45 
ches nacfa der Vermischung zu einem Schaumstoff auf- 
treibt, k5nnen je nach der gewflnschten Dichte und der 
Weichheit oder Harte die in der Literaturstelle aufgeli- 
steten FQUschaumstoffe eingesetzt werden, wobei erfin- 
dungsgemaB die Katalyse so einzustellen ist. daB der 50 
SchSumvorgang ohne Verzug, also sehr spontan ein- 
setzt Hilf reich ist dabei eine zusauliche starke Gasbela- 
dung. 

In Abwandlung des bescfariebenen Verfahrens ist es 
erfmdungsgemaB auch mdglich, nach der Dosierung des 55 
ersten Reaktionsgemischs direkt oder aus dem Akku- 
mulator in den Werkzeughohlraum anstelle eines zwei- 
ten Reaktionssystems PreBluft oder ein anderes Gas 
durch den AnguBkanal zu dosierea Dadurch wird das 
erste thermoplastoide Reaktionsgemisch in dem Werk- 60 
zeughohlraum vorangetrieben und bildet bei der Ab- 
kOhlung an der Werkzeugwandung eine geschlossene 
Haut Dies ist die Gasinnendnicktechmk f Or PUR-Reak- 
tionsmasseii. 

65 

TemperaturfOhning 
Das erste PUR-Reaktionssystem sollte polyol- und 
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isozyanatseitig auf 40— 90^*0 temperiert sein, das zweite 
Reaktionssystem auf Temperaturen von 20—60^ C 

Der Akkumulator als Reaktor sollte erwarmt sein 
oberhalb 60'C; vorzugsweise 80-160*C Die Werk- 
zeugtemperatur betrdgt je nach verwendeten System 
zwischen 40 und 80^ C 

Anwendungsmdglichkeiten 

Mit der beschriebenen Technik lassen sich viele An- 
wendungen besser und damit wirtschaftlicher erschlie- 
Ben als es heute mdglich ist Insbesondere sind mit einer 
solchen Technik Formteile exakter und gflnstiger vorzu- 
kalkulieren als es heute bei Integralschaumteilen gege* 
ben ist; Die FehlermdgUchkeit ist geringer und eine 
niedrigere Rohdichte wird erreicht Auch kdnnen die 
teuren lichtedite Produkte nun genutzt werden, weil sie 
hier nur noch fflr die defuuerte Haut benOtigt werden. 

Ftir weiche Produkte seien genannt: Strapazierbare 
Sitze fiir Arbeitsmaschinen und dffentliche Verkehrs- 
mittel, strapazierbare Matratzen, Puffer. 

Fflr halbharte Produkte seien genannt: Armlehen und 
Mdbelverkleidungen,Teile fOr die Innenausstattung von 
Fahrzeugen, StoBfinger und Spoiler, Schuhsohlen. 

Als harte Produkte sind zu nennen: Kabelverteiler- 
schranke, Post-Briefkasten, Teile fflr die Bauindustrie, 
technische Gehause, Kdhlsdiranktaren, groBe Karosse- 
rieteile. 

FQr die Anwendung der Verfahrensvariante Gasin- 
nendrucktechnik anstelle des zweiten PUR-Reaktions- 
systems seien genannt die technischen Hohlteile und fQr 
die weichea lichtechten Einstellungen die Vielzahl der 
Blasformteilanwendungen im Fahrzeug-, MObel- und 
Spielzeugsektor. 

PatentansprQche 

1. Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von 
Formteilen aus Polyurethan (PUR-)-Kunststoffen 
mit einer festen, massiven Haut und einem ge- 
schaumten Kern, wobei die Haut und der Kern aus 
zwei unterschiedlichen PUR-Reaktionssystemen 
erzeugt werden, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 
erst ein flQssiges, nicht schaumfahiges PUR-RIM- 
System direkt in das Werkzeug dosiert und daB 
nach einer Verweilzeit von 0,01 —60 sek das zweite, 
schaumfahige Gemisch durdi den gleichen AnguB- 
kanal in das Werkzeug dosiert und daB nach erfolg- 
ter Aufschaumung und Verfestigung das resultie- 
rende PUR-Teil entformt wird. 

2. Verfahren und Vorrichtung nadi Ansprudi 1, da* 
durch gekennzeichnet, daB das erste Reaktionsge- 
misch zuerst in einen zwischen Mischkopf und 
Werkzeug angeordneten abschlieBbaren und be- 
heizten Akkumulator dosiert und nach erfolgter 
Verweilzeit und Offnung des VerschluBorgans aus 
dem Akkumulator in das Werkzeug durch einen 
AnguBkanal dosiert wird 

3. Verfahren und nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das erste PUR-Reaktionssy- 
stem poiyolseitig basiert aus Gemischen von linea- 
ren und teilverzweigten Polyolen sowie Dialkoho- 
len und/oder Glykolen und gegebenenfalls Kataly- 
satoren einerseits und isozyanatseitig aus Diisozya- 
naten und/oder NCO-Prepolymeren andererseits. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 —3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das zweite PUR-Reaktionssystem em 
hoch aktiviertes Polyurethanschaumsystem ist 
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5. Verfahren nach Anspruch 2—4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erste PUR-Reaktionssystem den 
Kolben eines Akkumulators zurUckdrangt 

6. Vorrichtung nach Anspruch 2—5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die KolbenfiSche des Akkumula- 5 
tors bei entleertem Akkumulator in der Trennebe- 
ne des Weiiczeuges liegt 

7. Vorrichtung nach Anspruch 2—6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Akkumulator als Zylinder 
ausgebildet ist und auf eine Temperatur von ober- 10 
halb 60*, bevorzugt 80* — 160*C temperiert wird 

8. Verfahren und Vorrichtung nach Anspruch 1—7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die zwei PUR-Reak- 
tionssysteme entweder mittels eines 4-Komponen- 
tenmischkopfes oder durch zwei getrennte Misch- 15 
kdpf e gemischt werden, die in den gleichen AnguB- 
kanal einmiinden. 

9. Verfahren und Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3, 
5, 6 und 7, daB nach der Dosiening des ersten Reak- 
tionsgemisches in das Werkzeug anstelle des zwei- 20 
ten Reaktionssystems Gas dosiert wird. 
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